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C35R (DIN EN 10277-5)

K82295A

预加工尺寸(仅供参考)

零件号 （L） X 零件号 （L）
152.5

X

2.活塞杆表面黑色渗氮处理，渗氮层厚度

1.校直后X尺寸区域直线度小于X*0.002

最小12um,硬度HV0.05>=500,要求满足

116.5

DIN50021SS 144小时无锈蚀。

技术要求：

Rz 25

成
品
尺
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0.3mm/(≥540HV10 )

此区域Rt max. 5μm
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